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Description 

[0001] The invention relates to a method for manufacturing of door and/or window 
handles and/or sanitary elements. 

[0002] In the case of known handles and sanitary elements provided with a plastic surface 
a considerable economic expense is required with regard to the color design, since in the 
case of an injection creating the named surface plastic must be used which exhibits the 
desired color on both sides. Although only a slight part of the injected plastic is 
ultimately visible, the entire material used must exhibit the desired color, which results in 
a disadvantageous expenditure. 

[0003] The design of a surface becomes even more expensive when it must be provided 
with a pattern or a decorative design, since this pattern must then be applied in a separate 
processing step. It is also a disadvantage that printed patterns and decorative designs are 
restricted with regard to their permanence in the case of frequent touching during use. 
[0004] One object of the invention consists in designing a method of the initially 
described type in such a way that any visible surface region can be provided with freely 
selectable colors and/or patterns in an economical manner. 

[0005] In accordance with the invention this object is achieved by having at least two 
film parts provided for different visible surface regions injected with plastic in a single 
injection. 

[0006] Through the provision of at least two film parts it is also possible to provide 
visible surface regions with a color or a permanent pattern which, due to their spatial 
arrangement could not be assigned a single film part. This applies for example to visible 
surface regions which are constructed in parts separate from each other during injection, 
e.g. two shells of an injection die. In accordance with the invention e.g. each part of an 
injection die, in particular the two shells of an injection die, can each be assigned a film 
part which partially or completely line the respective injection die part, so that after one 
injection a closed visible surface formed by the different film parts results. 
[0007] The fact that in accordance with the invention all film parts are injected with 
plastic in a single injection results in a particularly economical applicability of the 
invention's method, since aside from inserting the film parts into the injection die parts 
no additional processing steps are required. 

[0008] In accordance with the invention it is for example possible to provide three- 
dimensional bodies such as e.g. door handles, window handles, fixture handles, soap 
holders, handle grips, wall hooks etc. with any colors or patterns desired in all visible 
surface regions or in selected visible surface regions in an economical manner. 
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[0009] The film parts can be dimensioned in such a way that they overlap in border 
regions during the injection. It is also possible to dimension the film parts in such a way 
that they adjoin one another during the injection. 



[0010] In the case when there is an overlapping of the border regions, it is achieved in 
advantageous manner that the pressure with which the plastic is injected presses the 
overlapping border regions against one another so that the overlapping of the border 
regions does not result in any disturbing hues in the surface in the finished product. 
[001 1] It is an advantage if the two-dimensional film parts are preformed prior to the 
injection under the influence of pressure and/or heat, for example by means of a deep- 
drawing operation. The forming takes place in the process in such a way that the film 
parts already exhibit the shape of the visible surfaces that are to be constructed. 
[0012] In the manufacturing of door or window handles as well as in the manufacturing 
of specific sanitary elements the opportunity presents itself to have the two film parts 
each exhibit a shell form which in a combined state possesses the shape of a one-sided 
open shell or a two-sided open tube body. These two shells can then each be inserted in a 
mold half of the injection mold and be injected with plastic in a single processing step. 
[0013] If visible surfaces are to be produced with a pattern, the two-dimensional film 
parts can exhibit a distorted pattern prior to the preforming operation which is then 
corrected by the preforming operation, as a result of which the pattern receives its 
ultimate appearance. 

[0014] It is of particular advantage if the preformed film parts are stored in a magazine 
from which they can be individually retrieved. The opportunity presents itself to use flat 
tableaus upon which the film parts are arranged next to each other so that any film part 
can be grabbed by means of a grabber and inserted in a mold. A change of design can e.g. 
be achieved by having differently designed mold parts stored on a single tableau, from 
which any of the mold parts can be retrieved by means of the named grabber. However, it 
is also possible to have only a single design of mold parts on a tableau and to effect a 
design change by changing tableaus. 

[0015] An especially good bond between the film parts and the injected plastic results 
when the film parts and the plastic that is to be injected are composed of at least partially 
the same material. It is particularly advantageous when both the film parts and the plastic 
are formed of polyamide. 

[0016] In case the visible surfaces of the invention are provided for handling, i.e. if the 
for example are constructed as handles, or if special optical effects are to be achieved, it 
is possible to construct the film material in relief style, in particular providing it with 
knops or grooves. 

[0017] In case the visible surfaces should have a special technical appearance, the film 
material can be provided with a textile which can be arranged in particular between two 
film layers. 

[0018] Particularly good results can be achieved using the invention's method if the film 
parts possess an extensively constant thickness, in particular a thickness between 0.1 mm 
and 1 mm. The tolerance of the thickness is preferably below 0.3 mm. 
[0019] The invention's method can be used in a particularly economical manner if 
recycled polyamide is used as the injecting plastic. The use of recycled plastic is possible 
in accordance with the invention since the color of the plastic to be injected ultimately 
does not play a role, because it will be covered up by the film parts provided in 
accordance with the invention in the finished product. 

[0020] The invention also relates to such method in which at least one part of a multiple 
part door and/or window handle and/or a multiple part sanitary element is manufactured 



in accordance with a method of the invention, whereby the individual parts are combined 
after the injection. In particular, it is possible to manufacture a door and/or window 
handle and/or a sanitary element in which at least in the region of a specific part a base 
element can be detachably coupled with a single-sided open shell in such a way that the 
shell surrounds the base element in coupled state on multiple sides, whereby only the 
shell is manufactured in accordance with the method of the invention. It is however also 
possible to manufacture both the shell as well as the base element in accordance with the 
method of the invention, so that ultimately the total product exhibits visible surfaces 
composed of film parts. 

[0021] Further preferred embodiments of the method of the invention are described in the 
dependent claims. 

[0022] The invention will be described in the following with the help of an embodiment 
referring to the drawings; the figures show the following: 

Fig. 1 shows a three-dimensional view of a first preformed film part, 

Fig. 2 shows a three-dimensional view of a second preformed film part, 

Fig. 3 shows a three-dimensional view of a door handle in accordance with the 
invention, 

Fig. 4 shows an enlarged section A-A through the door handle as per Fig. 3 and 

Fig. 5 shows a three-dimensional view of an additional door handle in accordance with 
the invention. 

[0023] Fig. 1 shows a first film part 1, which has already been through a preforming 
operation. The film part 1 is provided for the formation of the upper half of a handle part 
of a door handle 9 (Fig. 3), whereby the handle exhibits an essentially cylindrical shape 
with a frontal area running vertical to its longitudinal axis. 

[0024] Accordingly film part 1 has the shape of a semi-cylindrical shell, which exhibits a 
closed frontal area 2 and an open frontal area 3. 

[0025] On its exterior sides provided as visible surfaces the film part 1 exhibits a pattern 
schematically symbolized by crosses in Fig. 1 . 

[0026] Fig. 2 shows a second film part 4 provided for the underside of the handle part of 
the door handle 9 (Fig. 3) which is also already preformed. As did film part 1 as per Fig. 
1, film part 4 exhibits a closed frontal area 5 and an open frontal area 6. The second film 
part 4 is also provided with a pattern on its side provided as a visible surface, which 
corresponds to the patter of film part 1. 

[0027] In contrast to the first film part 1 the border region 7 of the second film part 4 is 
extended somewhat outwardly, so that the border region 8 opposite border region 7 of the 
second film part 4 can be received. 

[0028] As a result of this when film parts 1 and 4 are combined there is an overlapping of 
border regions 7 and 8, whereby border region 7 of the second film part 4 comes to rest 
outside and border region 8 of the first film part 1 comes to rest inside. 



[0029] The two combined film parts 1 and 4 form together a single-sided open, 
essentially cylindrical shell. 

[0030] In the manufacturing of door handle 9 as per Fig. 3 using film parts 1 and 4 the 
procedure is as follows: 

[0031] A two-dimensional film provided with the pattern as per Fig. 1 and 2 is preformed 
in a preforming operation in such a way that the two film parts are produced as per Fig. 1 
and 2. In the process the pattern of the two-dimensional film is distorted in such a way 
that it is corrected by the preforming operation and hence ultimately possesses the desired 
appearance after the preforming operation. 

[0032] The two film parts 1 and 4 are then each inserted into a half of an injection die, 
whereby the injection die exhibits the negative shape of the entire door handle 9 as per 
Fig. 3. The injection die is thus provided for the manufacturing of the entire door handle 
9, i.e. both for the manufacturing of door handle as well as for the attachment 10 bonded 
with it. 

[0033] The two injection die halves are then moved toward each other, as a result of 
which the two form parts 1, 4 are also merged, so that the ultimately form a single-sided 
closed shell, in which the border region 7 of film part 4 overlaps the border region 8 of 
film part 1. 

[0034] After the merging of the two injection die halves the plastic material is injected 
into the injection die, so that the single-sided closed shell formed of film parts 1 and 4 are 
filled with plastic and the attachment 10 is formed in the injection die. Both the filling of 
the shell as well as the forming of the attachment 10 take place in a single injection. 
[0035] After completion of the injection the finished door handle 9 is removed from the 
injection die. The visible surface of the handle part of door handle 9 is formed by film 
parts 1 and 4, which have been provided with the pattern, while the visible surface of the 
attachment 10 is formed by the injected plastic itself. It is also possible in this 
embodiment of the method of the invention to use recycled poly amide as the injected 
plastic, since this can for example have a gray color which is acceptable without further 
ado for the attachment 10. The handle part formed by film parts 1 and 4 can be designed 
in an optically appealing manner by means of choosing a suitable pattern and suitable 
film colors. 

[0036] Fig. 4 shows a section as per the section line A-A corresponding to Fig. 3 in 
enlarged display. 

[0037] Here it can be seen that the border region 7 of the film part 4 overlaps the border 
region 8 of film part 1 and the hollow space formed by the two joined film parts 1 and 4 
is filled with plastic 1 1 after the injection. The injection of the named hollow space with 
plastic causes the border region 8 to be pressed outward onto border region 7 as a result 
of injection pressure, so that an almost seamless transition between the two film parts 1 
and 4 results, which is hardly noticeable for a user in the finished handle part of the door 
handle 9. 

[0038] As an alternative to the described manufacturing method, it is e.g. also possible, 

- to use colored plastic as an injection material, so that for example a desired color 
coordination between attachment 10 and the handle part of door handle 9 is achieved, 



- to produce preformed film parts which have the shape of the entire door handle shown 
in Fig. 5 and to inject them with plastic so that, as shown in Fig. 5, ultimately no visible 
surfaces are formed by the injected plastic and the entire door handle exhibits the pattern 
or the color of the film parts, or 

- to manufacture only one part of a door handle 9, in particular its handle part using the 
method of the invention and to manufacture a base body of the door handle 9 with a 
separate injection method, whereby handle part and base body are subsequently joined 
together. In this case the handle part can for example be designed as a shell that can be 
slid onto the base body or as a separate handle element that can be coupled to the base 
body by means of a screw or plug connection. 

[0039] The foregoing figure description refers in purely exemplary fashion to the 
manufacturing of a door handle, window handles and the previously mentioned sanitary 
elements can be manufactured in a corresponding manner. 
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first film part 
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closed frontal area 
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open frontal area 
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second film part 
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closed frontal area 
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open frontal area 
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border region 
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border region 
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door handle 


10 


attachment 


11 


injected plastic 


Patent Claims 



1 . Method for the manufacturing of door and/or window handles (9) and/or sanitary 
elements, characterized by the fact that at least two film parts (1,4) provided for different 
visible regions are injected with plastic (1 1) in a single injection. 

2. Method according to Claim 1, 

characterized by the fact that the film parts (1,4) overlap in border regions (7, 8) during 
the injection or that the film parts adjoin one another during the injection. 

3. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that all the visible surfaces have film parts (1,4) assigned to 
them. 



4. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that the two-dimensional film parts (1 , 4) are preformed prior to 
the injection under the influence of pressure and/or heat, whereby in particular two film 
parts (1,4) each exhibit a shell shape, which in combined state have the shape of a single- 
sided open shell or a two-sided open tube body. 

5. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that the two-dimensional film parts (1,4) exhibit a distorted 
pattern prior to the preforming operation, which is corrected by the preforming operation. 

6. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that the two film parts (1,4) and the plastic (1 1) to be injected 
are composed at least partially of the same material, and/or that polyamide is used as film 
material, and/or that the film material is constructed in relief style, in particular with 
knops or grooves. 

7. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that the film material is provided with a textile that is arranged 
in particular between two film layers. 

8. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that the film parts (1,4) possess a constant thickness, in 
particular a thickness between 0.1 mm and 1 mm, whereby in particular the tolerance of 
the thickness of the film parts (1, 4) is below 0.1 mm. 

9. Method according to one of the preceding claims, 

characterized by the fact that recycled polyamide is used as the plastic (1 1) to be injected. 

10. Method in which at least a part of a multiple-part door and/or window handle (9) 
and/or a multiple-part sanitary element is manufactured according to a method as per one 
of Claims 1 through 9, whereby the individual parts are combined after the injection. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von TOr- und/oder Fenstergrlffen und/oder Sanlttrelemenlen 

(57) Verfahren zur Herstellung von TOr- und/oder 
Fenstergriffen und/oder Sanftftrelementen. bei dem 
zumindest zwei for unterschledliche Slchtflftchenberei- 
che vorgesehene Folientelle in einem einzigen Spritz- 
vorgang mlt Kunstetoff hirrtersprrtzt warden. 
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Beschrelbung 

[0001 ] Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Tor- und/oder Fenstergriffen und/oder Sanrtar- 
elementen. 

[0002] Bei bekanrrten, mit einer Kunststoffbbernache 
versehen en Grrffen und Sanitfirelementen ist ein eitieb- 
licher wirtscnaftlicher Aufwand hinsichtiich der farbli- 
chen Gestaltung erforderlich, da bei einem die 
genannte Oberflfiche schaffenden Sprifzvorgang Kunst- 
stoff verwendet werden mu B, welcher bereits die jeweiis 
gewQnschte Farbe aufweist. Obwohi also nur ein gerln- 
ger Teil des gespritzten Kunststoffs letztlich sichtbar ist 
mu B das gesamte verwendete Material die gewQnschte 
Farbe aufweisen, was zu einem nachteiiigeri Kbstenauf- 
wand fuhrt 

[0003] Noch aufwendiger wird die GestaHung der 
Oberfiache, wenn diese mit einem Muster oder einem 
Dekor versehen werden soil, da dieses Muster dann in 
einem separaten Arbeitsgang aufgebracht werden 
muB. Hierbei ist es dann auch von Nachtefl, da 3 aufge- 
druckte Muster und Detore bei hflufiger BerQhrung im 
Gebrauch hinsichtiich ihrer Dauerhaftigkeit beschrankt 
and. 

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art so auszubiiden, 
da3 beliebige Sichtflachenbereiche auf wirtschaftliche 
Weise mit frei wahlbaren Farben und/oder Mustern ver- 
sehen werden kflnnen. 

[0005] ErfindungsgemaB wind diese Aufgabe dadurch 
geldst daB zumindest zwei for unterschiedDche Sfcht- 
fiachenbereiche vorgesehene Fofienteile in einem einzi- 
gen Spritzvorgang mit Kunststoff hirrterspritzt werden. 
[0006] Durch die Vbrsehung von zumindest zwei Foli- 
enteiien wird erreicht, daB auch seiche Sichtfiachenbe- 
reiche mit einer Farbe oder einem dauerhaft 
best&ndigen Muster versehen werden kfinnea die auf- 
grund ihrer rfiumlichen Anordnung nicht einem einzigen 
Foliertteil zugeordnet werden k&nnen. Dies trifft bei- 
spielsweise zu fur Sicrrtfiachenbereiche, die wahrend 
des Spritzvorgangs in voneinander separaten Teilen, 
z.B. zwei Haibschalen einer Spritzform ausgebildet wer- 
den. ErfindungsgemSB kann also z.B. jedem TeO einer 
Spritzform, msbesondere den beiden Haibschalen einer 
Spritzform, jeweiis ein Folienteil zugeordnet werden, 
welches das jeweilige Spritzformtefl teifweise oder voil- 
standig ausWeidet, so daB sich nach einem Spritzvor- 
gang eine beispielsweise geschlossene, von den 
verschiedenen Folienteil en gebfldete Sichtfiache ergibt. 
[0007] Die Tatsache, daB erfindungsgemflB alle Fbih 
enteiie in einem einzigen Spritzvorgang mit Kunststoff 
hintersprfet werden, fuhrt zu einer besonders wirt- 
schaftlichen Anwendbarkeit des erfindungsgem&Ben 
Verfahrens, da auBer dem Bnlegen der FoIienteDe in 
die Spritzformteiie keine zusfitzlichen Arbe'rtsschritte 
benotigt werden. 

[0008] ErfindungsgemflB ist es also beispielsweise 
mogGch, dreidimensionale Kflrper, wie z.B. TOrgrrffe, 
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Fenstergriffe, Armaturengriffe, Seifenhalter, Handgriffe, 
Wandhaken etc., in s&mtlichen Sichtfiachenbereichen 
oder in ausgew&hKen Sichtfiachenbereichen auf wirt- 
schaftliche Art und Weise mit beliebigen Farben oder 
5 Mustern zu versehen. 

[0009] Die Folienteile konnen so bemessen sein, daB 
sie sich wahrend des Spritzvorgangs in Rancbereichen 
Oberlappen. Ebenso ist es mOgfich, die Folienteile so zu 
bemessen, daB sie wahrend des Spritzvorgangs anein- 
io ander anstoBen. 

[0010] In demjenigen Fall, in dem eine Uberiappung 
der Randbereiche gegeben ist wind auf vorteQhafte 
Weise erreicht, daB der Druck, mit dem die Kunststoff- 
masse eingespritzt wird, die Gberlappenden Randberel- 
75 che aneinanderpreBt, so daB die Oberlappung der 
Randbereiche beim fertigen Produkt zu keiner storen- 
den Stufa in der Oberf Iflche fQhrt 
[0011] Von Vbrteil ist, wenn die zweidimensionalen 
Folienteile vor dem Spritzvorgang unter Druck- 
20 und/oder Hitzeeinwirkung, beispielsweise mitteis eines 
Tiefziehvorgangs, vorgeformt werden. Die Fbrmgebung 
erfolgt dabei derart, daB die Folienteile bereits die Form 
der auszubiidertden Sichtf lachen aufweisen. 
[001 2] Bei der Herstellung von TOr- oder Fenstergrif- 
25 fen sowie auch bei der HersteDung bestimmter Sanitar- 
elemente bietet es sich an, wenn die beiden Folienteile 
jeweiis eine Halbschalenform aufweisen, die im zusam- 
mengesetzten Zustand die Form einer einsertig offenen 
HOIse oder eines zweiseitig offenen Rohrkflrpers besit- 
30 zen. Diese beiden Haibschalen k&nnen dann jeweiis in 
eine FormhaJfte der SprilzguBfbrm eingelegt und in 
einem einzigen Spritzvorgang mit Kunststoff hirrter- 
spritzt werden. 

[0013] Wenn mit einem Muster versehene Sichtflft- 

ss chen erzeugt werden sollen, konnen die zweidimensio- 
nalen Folienteile vor dem Vorformungsvorgang ein 
verzerrtes Muster aufweisen, welches durch den vorfor- 
mungsvorgang dann entzerrt wird, wodurch dem 
Muster sein endgOltiges Aussehen verliehen wird. 

40 [0014] Von besonderem Vbrteil ist es. wenn die vorge- 
formten Folienteile in einem Magazin gespeichert wer- 
den, aus dem sie individual! abrufbar sind. Es bietet 
sich hierbei die Verwendung von fiachigen Tableaus an, 
auf denen die Folienteile nebeneinander angeordnet 

45 sind, so daB mitteis eines Greif ers jedes beliebige Foli- 
enteil gegriffen und in ein jeweiliges Sprtewerkzeug ein- 
gelegt werden kann. Ein Designwechsel kann z.B. 
dadurch erreicht werden, daB auf einem einzelnen 
Tableau verschieden gestaltete Formtene gespeichert 

so werden, die mitteis des genannten Greifers beliebig 
abrufbar sind. Ebenso ist es jedoch auch mogfich, auf 
einem Tableau jeweiis nur ein einziges Design von 
Fbrmteilen zuzulassen und einen Designwechsel durch 
ein Auswechseln von Tableaus zu bewirken. 

55 [0015] Eine besonders guteVerbindungzwischen den 
Foiienteilen und dem hintersprrtzten Kunststoff ergibt 
sich dann, wenn Folienteile und zu hinterspritzender 
Kunststoff zumindest teilweise aus dem gleichen Mate- 
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rial bestehen. Besonders vorteilhaft ist es, wenn eowohl Rg. 3 

Folienteile als auch Kunststoff aus Polyamid gebildet 

sfncl. 

[0016] Falls die erfindungsgernaBen Sichtfiachen fur Rg. 4 
eine Handhabung vorgesehen sind. d.h. wenn sia bei- 5 
spielsweise als Griffe ausgebildel werden, Oder wenn 
besondere optische Effekte erzlett warden sollen. 1st es Fig. 5 
moglich, das Fblienmaterial reliefartig auszubilden. ins- 
besondere mil Noppen oder Rill en zu versehen. 
[0017] Falls den Sichtflftchen ein besonders techni- 
sches Aussehen veriiehen werden soil, kann das Foii- 
enmaterial mit elnem Gewebe versehen werden. 
welches insbesondere zwischen zwei Fblienschichten 
angeordnet werden kann. 

[0018] Besonders gute Ergebnisse lassen sich mit 
dem erfindungsgernaBen Verfehren dann erzielen, 
wann die Folienteile eine weitgehend tonstante Dicke, 
insbesondere eine Dicke zwischen 0,1 mm und 1 mm 
besitzen. Die Toleranz dar Dicke der Folienteile liegt 
dabei vorzugsweise unter 0,3 mm. 
[0019] Besonders wirtschaftfich laBt sich das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren dann einsetzen, wenn als zu 
hinrterspritzender Kunststoff recycletes Polyamid ver- 
wendet wird. Die Verwendung von recycletem Polyamid 
ist erfindungsgemaa moglich, da die Faroe des zu hin- 
terspritzenden Kunststoffs letztlich koine Rolle spieft, 
weB dieser durch die erfindungsgemaB vorgesehenen 
Folienteile im fertigen Produk! abgedeckt wird. 
[0020] Die Erfindung bezieht sich auch auf solche Ver- 
fahren, bei denen zumindest e'm Teil eines mehrtefligen 
TOr- und/oder Fenstergriffs und/oder eines mehrteiligen 
Sanitareiements nach einem erfindungsgernaBen Ver- 
fehren hergestellt wird, wobei die einzelnen Tefle nach 
dem Sprrizvorgang zusammengesetzt werden. Insbe- 
sondere ist es moglich, einen Tur- und/oder Fenstergriff 
und/oder ein Sanitaxelement herzustelien, bei welchem 
zumindest im Bereich eines bestimmten Abschnrtts ein 
Grundelement mit einer zumindest einseitig offenen 
Hulse derart losbar koppelbar ist, daB die Hulse das 
Grundelement im gekoppeften Zustand mehrseitig 
umgibt, wobei lediglich die HOIse nach dem erfindungs- 
gernaBen Verfehren hergestellt wird. Ebenso ist es 
Jedoch auch moglich, sowohl die HOIse als auch das 
Grundelement nach dem erfindungsgernaBen Verfeh- 
ren herzustelien, so daB letztlich das gesamte Produkt 45 
aus Fofienteilen gebildete Sichtfiachen aufweist 
[0021] Wertere bevorzugte Ausgestaltungen des 
erfindungsgernaBen Verfahrens sind in den Unteran- 
spruchen beschrieben. 

[0022] Die Erfindung wird nachfblgend anhand eines so 
Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen beschrieben; in diesen zeigen: 



eine dreidimensionale Ansicht 
erfindungsgernaBen Turgrrffs, 



eines 



einen vergroBerten Schnitt A-A durch den 
TQrgrrff gemftB Fig. 3, und 

eine dreidimensionale Ansicht eines weite- 
ren erfindungsgernaBen Turgriffs. 



Fig. 1 eine dreidimensionale Ansicht eines ersten 
vorgeformten Folienteiis, 

Fig. 2 eine dreidimensionale Ansicht eines zweiten 
vorgeformten Folienteiis, 
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10 [0023] Ffg. 1 zeigt ein erstes Folienteil 1, welches 
bereits einen VorformungsprozeB durchlaufen hat Das 
FoiienteO 1 ist zur Bildung der oberen Hflrfte eines Griff- 
abschnrtts eines Turgriffs 9 (Fig. 3) vorgesehen, wobei 
der Griffabschnitt eine im wesentlichen zylindrische 
Form mit einer senkrecht zu seiner Langsachse verlau- 
fenden Stirrtf I5che aufweist. 

[0024] Dementsprechend bestet das Fblienteil 1 die 
Form einer hatozylinderfOrmigen Scheie, welche eine 
geschlossene Stirnseite 2 und eine offene Stirnseite 3 
aufweist 

[0025] Auf seinen fiufteren, als Sichtfiachen vorgese- 
henen Seiten weist das Folienteil 1 ein in Rg. 1 sche- 
matisch durch Kreuze symbolisiertes Muster auf. 
[0026] Rg. 2 zeigt ein zweites, fur die Unterseite des 
Grrffabschnitts des Turgriffs 9 (Rg. 3) vorgesehenes 
und ebenfalls bereite vorgeformtes FoGentefl 4. Wie 
auch das FblienteB 1 gemaB Fig. 1 weist das Folienteil 
4 eine geschlossene Stirnseite 5 und eine offene Stirn- 
seite 6 auf Auch das zwerte Folienteil 4 ist auf seiner als 
Sichtfiache vorgesehenen Seite mit einem Muster ver- 
sehen, welches dem Muster des Folienteiis 1 ent- 
spricht 

[0027] Im Unterschied zum ersten Folienteil 1 ist der 
Ranobereich 7 des zweiten FoG entails 4 etwas nach 
auBen erweftert, so daB der dem Randbereich 7 gegen- 
Qberiiegende Randbereich 8 des ersten Folienteiis 1 
vom Randbereich 7 des zweiten Folienteiis 4 aufge- 
nommen werden kann. 

[0028] Demzufolge ist bei zusammengesetzten FoB- 
enteilen 1 und 4 eine Oberlappung der Randbereiche 7 
und 8 gegeben, wobei der Randbereich 7 des zweiten 
Fo!iente3s 4 auBen und der Randbereich 8 des ersten 
FolienteDs 1 irtnen zu liegen kommt 
[0029] Die bekJen zusammengesetzten Folienteile 1 
und 4 Widen gemeinsam eine einseitig offene, im 
wesentiichen zylindrische HOIse. 
[0030] Bei der Herstellung des Turgriffs 9 gemaB Rg. 
3 unter Verwendung der Folienteile 1 und 4 wird folgen- 
dermaBen vorgegangen: 

[0031] Eine zweidimensionaJe, mit dem Muster 
gemaB den Rg. 1 und 2 versehene Foiie wird in einem 
Vbrfbrmungsvorgang derart verformt, daB die beiden 
FolienteQe gemftB den Rg. 1 und 2 erzeugt werden. 
Dabei ist das Muster der zweidimensionalen Foiie der- 
art verzerrt, daB es durch den Vorformungsvorgang ent- 
zerrt wird und somit letztfich nach dem 
Vorformungsvorgang das gewOnschte Aussehen 
besitzt 
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[0032] Die beiden Fofienteile 1 und 4 werden dann in 
jeweifs eine Halfte drier Spritzform eingelegt, wobei die 
Sprrtzform die Negativtbrm des gesamten TQrg riffs 9 
gemaB Fig. 3 aufweist Die Sprrtzform 1st also for die 
Herstellung des gesamten TOrgriffs 9, d.h. sowohl far 5 
die Herstellung des Grrffabschnitts ale auch fur die Her- 
stellung des damii verbundenen Ansatzstflcks 10 vor- 
gesehan. 

[0033] Die beiden Spritzformhalften warden dann auf- 
einander zu bewegt, wodurch auch die beiden Fofien- 10 
teile 1, 4 zusammengefuhrt wenden, so daB sie letztlich 
eine einsertig geschlossene HOIse bOden, bei der der 
Randbereich 7 des FblienteHs 4 den Randbereich 8 des 
FoDenteils 1 Qberlappt 

[0034] Nach dem Zusammenf uhren der beiden Sprite- is 
formhalften wild KunststofFmaterial in die Spritzform 
eingespritzt, so daB die aus den FbBenteilen 1 und 4 
gebildete einsertig geschlossene Hulse mil Kunststoff 
ausgefOfif und das AnsatzstOck 10 in der Spritzform 
gebildet wird. Sowohl das AusfuHen der Hulse als auch so 
das Bilden des AnsatzstOcks 10 geschieht mrt elnem 
eirudgen Spritzvorgang. 

[0035] Nach AbschluB des Sprrtzvorgangs wird der 
fertige TOrgriff 9 aus der Spritzform entnommen. Die 
Sichtflache des Griffiabschnitts des TOrgriffs 9 wird ss 
durch die mrt dem Muster versehenen Fbiienteile 1 und 
4 gebildet. wahrend die Sichtflache des AnsatzstOcks 
10 durch den eingesprrtzten Kunststoff selbst gebildet 
wird. Auch bei cfieser Ausbildungsfbrm des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens ist es mogfich, als eingespritzten so 
Kunststoff recycletes Polyamid zu verwenden, da die- 
ses beispielsweise eine graue Faroe besitzen kann, die 
fur das AnsatzstQck 10 ohne weiteres akzeplabei ist 
Der durch die Fbiienteile 1 und 4 gebildete Griffab- 
schnitt kann durch die Wahl eines geeigneten Musters ss 
und geeigneter Folierrfarben optisch ansprechend aus- 
gebildet werden. 

[0036] Fig. 4 zeigt einen Schnitt gemaB der Schnittii- 
nie A-A entsprechend Fig.3 in vergrOBerter Darstellung. 
[0037] Hier ist zu sehen, daB der Randbereich 7 des 
FoDenteils 4 den Randbereich 8 des Folierrtells 1 Qber- 
lappt und der durch die beiden zusammengefOgten Foli- 
entelie 1 und 4 gebildete Hohlraum nach dem 
Spritzvorgang von Kunststoff 1 1 ausgefuilt ist. Das Hin- 
tersprrtzen des genannten Hohlraums mit Kunststoff <s 
bewirkl, daB der Randbereich 8 infoige des Spritz- 
drucks nach auBen an den Randbereich 7 gepre&t wird, 
so daB sich eln fast nahtloser Obergang zwischen den 
beiden Fofienteilen 1 und 4 ergibt, der im fertigen Griff- 
abschnitt des TOrgriffs 9 fQr einen Benutzer kaum spOr- so 
bar ist 

[0038] Alternate zu dem beschriebenen Herstellungs- 
verfahren ist es z.B. auch mOglich, 

als Spritzmaterial farbigen Kunststoff zu verwen- ss 
den, so daB beispielsweise eine gewunschte Farb- 
abstimmung zwischen AnsatzstOck 10 und 
Griflabschnitt des TOrgriffs 9 erreicht wird, 



vorgeformte Folienteile anzufertigen, die die Form 
des gesamten, in Fig. 5 dargestellten TOrgriffs 
besitzen und mit Kunststoff hinterspritzt warden, so 
daB - wie in Fig. 5 gezeigt • letztlich keinerlei Sicht- 
f lachen vom hinterspritzten Kunststoff gebildet wer- 
den und der gesamte TOrgriff das Muster bzw. die 
Farbe der Folienteile aufweist, oder 

- ledlgiich einen Tefl eines TOrgriffs 9, insbesondere 
seinen Griffabschnitt mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und einen GrundkOrper des TOrgriffs 9 
mit einem separaten Spritzverfahren herzustellen, 
wobei Gritiabechnitt und GrundkOrper anschfie- 
Bend zusammengefDgt werden. In diesem Fall 
kann der Grrffabschnitt beispielsweise als auf den 
Grundkdrper aufschiebbare Hulse Oder als separa- 
tes, mit dem GrundkOrper mitteis einer Schraub- 
oder Steckverbindung kcppeibares Griffelement 
ausgefOhrt warden. 

[0039] Die vorstehende Rgurenbeschreibung bezieht 
sich rein exemplarisch auf die Herstellung eines TOr- 
griffs, in entsprechender Weise konnen Fenstergriffe 
und vorstehend erwahnte Sanrtflre! amenta hergestelrt 
werden. 



Baas 


jszelcfienllsle 


[0040] 


1 


erstes Folienteil 


2 


geschlossene Stirnseite 


3 


offene Stirnseite 


4 


zwertes Folienteil 


5 


geschlossene Stirnseite 


6 


offene Stirnseite 


7 


Randbereich 


8 


Randbereich 


9 


TOrgriff 


10 


AnsatzstOck 


11 


hlnterspritzter Kunststoff 


Paterrtanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung von TOr- und/oder Fen- 
stergrrffen (9) und/oder Sanrtarelementen, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest zwei fQr unterschiedliche Sichrtf la- 
chenbereiche vorgesehene Fbiienteile (1, 4) in 
einem einzigen Spritzvorgang mit Kunststoff (11) 
hinterspritzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sich die Fbiienteile (1 , 4) wahrend des Sprrtz- 
vorgangs in Randbereichen (7, 8) Oberiappen oder 
daB die Folienteile wahrend des Sprrtzvorgangs 
aneinander anstoBen. 
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3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB. alien Sichtflachen Folienteile (1,4) zugeordnet 
sind. 



eines mehrteiligen Sanitarelements nach einem 
Verfahren gemaB einem der Ansproche 1 bis 9 her- 
gestellt wird, wobei die einzelnen Teile nach dem 
Sprtevorgang zusammengesetzt werden. 



4. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweidimensbnalen Folienteile (1, 4) vor io 
dem Spritzvorgartg unter Druck- und/oder Hrtzeein- 
wirkung vorgeformt werden, wobei insbesondere 
zwei f=blientene (1, 4) jeweite eine Halbschalenform 
aufwelsen, die im zusammengesetzten Zustand die 
Form einer einseitig offenen Hulse Oder eines zwei- is 
seitig offenen Rohrkorpers besitzen. 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 20 

daB die zweidimansionaien Folienteile (1, 4) vor 
dem Vorfbrmungsvorgang ein verzerrtes Muster 
aufweisen, welches durch den Vorfbrmungsvor- 
gang entzerrl wird. 

25 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Folienteile (1. 4) und der zu hintersprit- 
zende Kunststoff (1 1 ) zumindest teilweise aus dem so 
gleichen Material bestehen, und/oder daB als Foli- 
enmaterial Polyamid verwendet wild, und/oder daB 
das Folienmateria! reliefartig ausgebfldet. ins- 
besondere genoppt oder gerilK 1st 

ss 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden ArtsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Foiienmaterial mit einem Gewebe verse- 
hen ist, das insbesondere zwischen zwei Folien- 40 
schichten angeordnet ist. 



8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet; 45 
daB die Folienteile (1 , 4) eine tonstarrte Did®, ins- 
besondere eine Dicke zwischen 0,1 mm und 1 mm 
besftzen, wobei insbesondere die Toleranz der 
Dicke der Folienteile (1 , 4) unter 0,1 mm Begt 

50 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet; 

daB als zu hinterspritzender Kunststoff (1 1) recycl- 

tes Polyamid verwendet wird. ss 



10. Verfahren, bei dem zumindest ein Teil eines mehr- 
teiligen TOr- und/oder Fenstergriffe (9) und/oder 
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